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Abstract of EP0503532 

The invention relates to a method for fabrication 
of tread and belt assemblies for vehicle 
pneumatic tyres. In order to produce many tread 
and belt assemblies on the simplest possible 
apparatus in the shortest possible time, it is 
proposed that at least two layers of a belt be 
deposited on the first of two belt drums which are 
disposed on coaxial shafts and can be driven 
independently of each other, the layers being 
taken from a belt layer feeder, that the entire belt 
layer assembly be transferred by means of a 
transfer device to the second belt drum, that a 
tread and belt assembly be completed on the 
second belt drum by coiling a winding band and 
depositing a tread, whilst the belt layers for a 
further belt assembly are applied substantially 
simultaneously to the first belt drum, and that 
finally the finished tread and belt assembly be 
removed from the second belt drum by means of 
a transfer device. 




Data supplied from the esp@cenet database - Worldwide 



BEST AVAILABLE COPY 

http://v3.espacenet.com/textdoc?DB=EPODOC&IDX=EP0503532&F=0 



8/31/2004 



Europi&lsches Patentamt 
European Patent Office 
Office europ^en des brevets 



i 

® Veroffentlichungsnummer: 0 503 532 A1 



® 



EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG 



® Anmeldenummer: 92103993.9 
@ Anmeldetag: 09.0a92 



(9<) Int. CI S: B29D 30/08 



® PrioritMt: 14.03.91 DE 4108260 


© Anmelder: Continental Aictiengeselischaft 


Kdnlgsworther Platz 1, Postfach 1 69 


® Veroffentlichungstag der Anmeldung: 


W-3000 Hannover 1(DE) 


16.09.92 Patentblatt 92/38 






@ Erfinder: Sergei, Horst 


(£) Benannte Vertragsstaaten: 


Fuchsrain 20a 


DE FR GB IT 


W-3000 Hannover(DE) 




Erfinder: Giinz, Miciiaei 




Am Graseweg 19 




W-3057 Neustadtl(DE) 



® Verfahren und Vorrlclitung zum Herstellen von L^ufstreifen/Gurtelpalieten fUr Fahrzeugluftrelfen. 



@ Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur 
Herstellung von Laufstreifen/GOrtelpaketen fUr Fahr- 
zeugluftreifen. Urn viele Laufstreifen/Gurtelpakete auf 
einer moglichst einfaclien Vorrichtung in moglichst 
kurzer Zeit zu erzeugen, wird vorgeschlagen, daB auf 
einer ersten von zwei auf koaxialen Wellen angeord- 
neten und unabhangig voneinander antreibbaren 
Gurteltrommeln zumindest zwei Lagen eines GCirtels 
aufgelegt werden, die von einem Gurtellagenzubrin- 
ger abgezogen werden, daB das voilstMndige Gurtel- 
lagenpaket mittels einer OberfOhrungsvorriclitung auf 
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die zweite GQrteltrommel Ubergeben wird, daB auf 
der zweiten GUrteltrommel durch Spulen einer Wik- 
kelbandage und Auflegen eines Laufstreifens ein 
Laufstreifen/Gurtelpaket vervollstandigt wird. wah- 
rend Im wesentlichen gleichzeitig auf der ersten GGr- 
teltrommel die GUrtellagen fQr ein weiteres GUrtelpa- 
ket aufgebraclit warden und daB schlieBlich das ferti- 
ge Laufstreifen/Gurtelpaket nnittels einer OberfUh- 
rungsvonrlclitung der zweiten GUrteltrommel entnom- 
men wird. 



FIG.1 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung von Laufstreifen/Gurtelpaketen fur Fahrzeu- 
gluftreifen und eine Ji/orrichtung zur DurchfUhrung 
des Verfahrens. 

In letzter Zeit sind unterschiedllche Verfahren 
zur Herstellung von Laufstreifen/Gurtelpaketen un- 
ter Verwendung von Gurtelabdecklagen in Form 
von Wickelbandagen bekanntgeworden. Dabel be- 
steht immer wieder das Problem, da/3 das Wickein 
einer Bandage auf einer GUrteltrommel erheblich 
mehr Zeit in Anspruch nimmt als das Auflegen der 
einzelnen Gurlellagen bzw. des Laufstreifens, so 
dafi sich die Taktzeiten erheblich erhdhen. Es sind 
bereits Verfahren bekannt, bei denen die Arbeits- 
schritte des Auflegens der Gurtellagen und des 
Wickelns der Bandage in der Weise entkoppelt 
worden sind, daB sie gleichzeitig erfolgen konnen. 
HierfUr benotigt man bei den bekannten Verfahren 
jedoch zwei vollstandig separate GOrteltrommeln. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren der eingangs genannten Art anzugeben, 
mit dem genUgend Laufstrelfen/GUrtelpakete auf 
einer moglichst einfachen Vorrlchtung in moglichst 
kurzer Zeit hergestellt werden konnen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemafi dadurch 
gel5st, 6bB auf einer ersten von zwei auf koaxialen 
Wellen angeordneten und unabhSngig voneinander 
antreibbaren GUrteltrommeln zumindest zwei Lagen 
eines Gurtels aufgelegt werden. die von einem 
Gurtellagenzubringer abgezogen werden. 6aB das 
vollstMndige GUrtellagenpaket mittels einer Ober- 
fUhrungsvorrichtung auf die zweite GUrteltrommel 
ubergeben wird, da0 auf der zweiten GUrteltrommel 
durch Spulen einer Wickelbandage und Auflegen 
eines Laufstreifens ein Laufstreifen/Gurtelpaket ver- 
voilstSndigt wird, wShrend im wesentlichen gleich- 
zeitig auf der ersten GUrteltrommel die GUrtellagen 
fur ein weiteres Gurtelpaket aufgebracht werden 
und daB schlleBllch das fertige 
Laufstreifen/GUrtelpaket mittels einer Uberfuhrungs- 
vorrichtung der zweiten GUrteltrommel entnommen 
wird. 

Eine Vorrichtung zur DurchfUhrung des Verfah- 
rens 1st dadurch gekennzelchnet, daB die GUrtel- 
trommelanordnung aus zwei auf koaxialen Wellen 
angeordneten und unabhangig voneinander antreib- 
baren GUrteltrommeln besteht, daB zum ZufUhren 
und Auflegen von Gurtellagen die erste GUrteltrom- 
mel und/oder der GUrtellagenzubringer axial ver- 
fahrbar ist, daB zum Spulen einer Wickelbandage 
und zum Auflegen eines Laufstreifens auf die zwei- 
te GUrteltrommel die WickelbandagenzufUhrvorrich- 
tung und die Laufstreifenzufuhrvorrichtung in axia- 
ler Richtung auf H5he der zweiten GUrteltrommel 
angeordnet sind und daB die OberfUhrungsvorrlch- 
tung zum Oberfuhren eines GUrtellagen pakets von 
der ersten auf die zweite GUrteltrommel und zum 
Entfernen eines fertigen Laufstreifen/GUrtelpakets 



von der zweiten GUrteltrommel ausgebildet ist. 

Der Kerngedanke der Erfindung besteht darin, 
auf einer Vonichtung mit zwei auf koaxialen Wellen 
angeordneten und unabhMngig voneinander antreib- 
5 baren GUrteltrommeln die Verfahrensschritte zur 
Erzeugung eines Laufstreifen/GUrtelpakets in der 
Weise aufzuteilen. daB auf der ersten GUrteltrom- 
mel ein GUrtellagenpaket erzeugt wird, wShrend zu 
gteicher Zeit auf der zweiten GUrteltrommel die 
10 Wickelbandage gespult und zur Vervollstandigung 
des Laufstreifen/GUrtelpakets der Laufstreifen auf- 
gebracht wird. So erhalt man den Vorteil einer 
VerkUrzung der Herstellzeit bezogen auf ein einzel- 
nes Laufstreifen/GUrtelpaket. Nach einer ersten be- 
75 vorzugten Anordnung ist die erste GUrteltrommel in 
zwei Arbeitspositionen verfahrbar, wahrend in ihrer 
Nahe ein GUrtellagenzubringer fur eine erste und 
eine zweite GUrtetlage ortsfest positioniert ist. Im 
Bereich der zweiten GUrteltrommel. die bevorzugt 
20 axial unverschiebbar ausgebildet ist, befindet sich 
auf der einen Seite eine Wickelbandagenzufuhrvor- 
richtung und auf der anderen Seite eine Laufstrei- 
fenzufuhrvorrichtung. Nach einer zweiten bevorzug- 
ten Anordnung ist der GUrtellagenzubringer mit je 
25 einem ZufUhrband fUr eine erste und eine zweite 
GUrtellage in Richtung der Achse der ersten GUr- 
teltrommel axial verschiebbar. wahrend die erste 
GUrteltrommel in Axialrichtung ortsfest angeordnet 
ist. Eine OberfUhrungsvorrichtung dient zum einen 
30 zum UberfUhren eines GUrtellagenpakets von der 
ersten GUrteltrommel auf die zweite Trommel und 
zum Entfernen eines fertigen 

Laufstreifen/GUrtelpakets von der zweiten GUrtel- 
trommel. Diese beiden Uberfuhrungsvorgange kon- 
35 nen entweder separat voneinander oder gleichzeitig 
stattfinden. Entsprechend kann die OberfUhrungs- 
vorrichtung aus zwei separat verschiebbaren Trans- 
ferringen oder aus einem einheitlich handhabbaren 
Doppeltransferring bestehen. Vorteilhafte AusfUh- 
40 rungen der Erfindung sind den UnteransprUchen zu 
entnehmen. 

Nachfolgend wird ein AusfUhrungsbeispiel der 
Erfindung anhand einer Zeichnung naher erlautert. 
Es zeigt in einer schematischen Darstellung 
45 Rg.1 eine Anordnung mit einer axial verfahr- 
baren ersten GUrteltrommel in einer er- 
sten Betriebsposition und einer axial 
feststehenden zweiten GUrteltrommel, 
Rg.2 die Anordnung der Fig.1 jedoch mit 
50 der ersten GUrteltrommel in der zwei- 

ten Betriebsposition, 
Rg.3 die Anordnung der Fig.1 jedoch mit 
der OberfUhrungsvorrichtung in Ober- 
nahmeposition, 
55 Rg.4 eine Anordnung mit zwei axial festste- 
henden GUrteltrommeln und mit einem 
axial verschiebbaren GUrtellagenzu- 
bringer. 
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In Fig.1 ist eine Anordnung mit einer ersten 
Gurteltrommet 1. einer zweiten Gurteltromnnel 2. 
einem GOrtellagenzubringer 3. einer Wickelbanda- 
genzufOhrvorrichtung 4, einer LaufstreifenzufOhrvor- 
richtung 5, einer UberfUhrungsvorrichtung 6 und 
einer Bombierstation 7 dargestellt. Die GGrteltrom- 
meln 1 und 2. die in Ubiicher Weise radial expan- 
dierbar sind, befinden sich auf Antriebswellen 8 
und 9, die l<oaxial zueinander verlaufen und in 
einen Motor- und Getriebeblock 10 fUhren. Die 
Wellen 8 und 9 verlaufen ebenfalls koaxial zur 
Welle der Bombierstation 7. In der Nahe der ersten 
GQrteltrommel 1 befindet sich ein GOrtellagenzu- 
bringer 3, der mit zwei ZufUhrbSndern fOr eine 
erste Gurtellage und fur eine zweite Gurtellage 
ausgestattet ist. Die erste Gurteltrommel 1 ist axial 
verschlebbar und befindet sich in Fig.1 in einer 
ersten Betrlebspositlon. in der sie auf axialer Hohe 
mit dem ZufUhrband fOr die erste GUrtellage steht. 
Die erste Gurteltrommel 1 ist In eine zweite Be- 
triebsposition verfahrbar. in der sie dem zweiten 
ZufUhrband mit einer zweiten Gurtellage gegen- 
Ubersteht und gegebenenfalls in eine dritte Be- 
triebsposition zum Uberfuhren eines GUrtelpakets 
auf die zweite GQrteltrommel 2. Die Uberfuhrungs- 
von'ichtung 6 besteht im Beispiel der Fig.1 aus 
einem Doppeltransferring, der dazu dient, ein GGr- 
tellagenpaket von der ersten Gurteltrommel 1 auf 
die zweite Gurteltrommel 2 zu bringen und gleich- 
zeitig ein fertiges Laufstreifen/Gurtelpaket von der 
zweiten GUrteltrommel 2 zu entfernen. Das fertige 
Laufstreifen/GUrtelpaket wird dann in Ubiicher Wei- 
se der Bombierstation 7 zugefiihrt, wo das Bombie- 
ren einer Karkasse in das Laufstreifen/GUrtelpaket 
erfolgt. 

Auf H5he der zweiten GUrteltrommel 2 befindet 
sich auf der einen Seite die WickelbandagenzufUhr- 
vorrichtung 4 und auf der anderen Seite die Lauf- 
streifenzufuhrvorrichtung 5. Die Vorschubgeschwin- 
digkeit der Wickelbandagenzufuhrvorrichtung 4 
beim Spulen einer Wickelbandage auf der zweiten 
GUrteltrommel 2 wird mit Ubiichen Mitteln erzeugt 

Nachfolgend wird das erfindungsgema/3e Ver- 
fahren anhand der Rguren 1 bis 3 nSher eriautert. 
In der ersten Betriebsposition der ersten GUrtel- 
trommel 1 gemaB Fig.1 wird eine erste GUrtellage 
vom rechten ZufUhrband des GUrtellagenzubringers 
3 abgezogen und auf der GUrteltrommel 1 aufge- 
legt. Danach wird die erste GUrteltrommel 1 in ihre 
zweite Betriebsposition axial verfahren, in der nun- 
mehr das ZufUhrband des GUrtellagenzubringers 3 
mit der zweiten GUrtellage der GUrteltrommel 1 
gegenUbersteht. Hierauf erfolgt das Auflegen der 
zweiten GUrtellage auf die erste GUrteltrommel 1 
mit der bereits aufgelegten ersten GUrtellage. Im 
Falle von mehr als zwei GUrtellagen werden diese 
Verfahrensschritte wiederholt bis das GUrtellagen- 
paket vervollstSndigt Ist. Gleichzeitig mit dem Er- 



zeugen eines GUrtellagenpakets auf der ersten 
Gurteltrommel 1 erfolgt auf der zweiten GUrteltrom- 
mel 2 die Herstellung einer Wickelbandage durch 
Spulen eines Wickelbandes von der Wickelbanda- 

5 genzufUhrvorrichtung 4 und durch Auflegen eines 
Laufstreifens von der LaufstreifenzufUhrvorrichtung 
5, nachdem vorher bereits ein GUrtelpaket von der 
ersten GUrteltrommel 1 auf die zweite GUrteltrom- 
mel 2 UberfUhrt worden ist. Nach der VervollstSndi- 

10 gung eines GUrtellagenpakets auf der ersten GUr- 
teltrommel 1 fahrt diese an die GUrteltrommel 2 
heran (Fig.3) und der Doppeltransferring der Uber- 
fUhrungsvorrichtung 6 fShrt Uber die erste GUrtel- 
trommel 1 mit dem GUrtellagenpaket und Uber die 

75 GUrteltrommel 2 mit dem darauf befindlichen ferti- 
gen Laufstreifen/Gurtelpaket. Beide Pakete werden 
von dem Doppeltransferring ertafit und das GUrtel- 
paket wird auf der zweiten GUrteltrommel 2 abge- 
legt, wahrend das fertige Laufstreifen/GUrtelpaket 

20 der Bombierstation 7 zugefUhrt wird. Die erste Gur- 
teltrommel 1 fahrt anschlieCend in ihre erste Be- 
triebsposition zuruck und es kann ein neuer Zyklus 
mit dem Erstellen eines weiteren GUrtellagenpakets 
auf der ersten Gurteltrommel 1 und mit dem Auf- 

25 bringen einer Wickelbandage und eines Laufstrei- 
fens auf der GUrteltrommel 2 beginnen. Die axiale 
Anordnung der beiden GUrteltrommeln 1 und 2 
kann bei Bedarf auch in der Weise ertolgen, dai3 
die zweite Betriebsposition der ersten GUrteltrom- 

30 mel 1 bereits so weit in der Nahe der zweiten 
GUrteltrommel 2 tiegt, 6aB in dieser Position das 
UberfUhren eines GUrtellagenpakets von der ersten 
GUrteltrommel 1 auf die zweite GUrteltrommel 2 
erfolgt. 

35 Die Anordnung nach Fig.4 unterscheidet sich 
von dem zuvor beschriebenen Beispiel dadurch, 
daC nunmehr der GUrtellagenzubringer mit je ei- 
nem ZufUhrband fur eine erste und eine zweite 
GUrtellage in Richtung der Achse der GUrteltrom- 

40 meln 1, 2 axial verschlebbar ist, wShrend die erste 
GUrteltrommel 1 wle auch die zweite in Axlalrlch- 
tung ortsfest angeordnet ist. Zur Erzeugung eines 
GUrtellagenpakets auf der ersten GUrteltrommel 1 
wird der GUrtellagenzubringer 3 in eine Position 

45 gefahren, in der das ZufUhrband mit der ersten 
GUrtellage der ersten GUrteltrommel i gegenUber- 
steht. Nach dem Auflegen der ersten GUrtellage 
verfahrt der GUrtellagenzubringer 3 in seine zweite 
Position, in der das ZufUhrband mit der zweiten 

50 GUrtellage sich auf H5he der zweiten GUrteltrom- 
mel befindet und es erfolgt das Auflegen der zwei- 
ten GUrtellage zur Vervollstandigung des GUrtella- 
genpakets. Wahrend der Erzeugung des GUrtella- 
genpakets auf der ersten GUrteltrommel 1 erfolgt 

55 gleichzeitig wieder auf der GUrteltrommel 2 das 
Spulen einer Wickelbandage und das anschlieflen- 
de Aufbringen eines Laufstreifens. Im Beispiel der 
Figur 3 liegt die UberfUhrungsvorrichtung 6 in Form 
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von zwei separat verschiebbaren Transferringen 
vor. so 6aB zum einen das Entfernen eines fertigen 
Laufstreifen/GurtelpaketS von der Gurteltrommel 2 
und zum anderen das OberfGhren eines GUrtella- 
genpakets von der ersten GUrteltronnmel 1 aul die 
zweite Gurteltrommel 2 unabhSngig voneinander 
erfolgen konnen, was zu einer zusatzlichen Zeitein- 
sparung fuhrt, Es kann jedoch selbstverstMndlich 
aucli hier ein Doppeltransferring zum Einsatz kom- 
men, wenn dies gewOnsclit wird. Ebenso kann in 
dem zuerst beschriebenen Beispiel bei Bedarf 
auch eine OberfUhrungsvorrichtung 6 mit zwei un- 
abhSngig voneinander bedienbaren Transferringen 
zum Einsatz kommen. 

Patentansprtiche 

1. Verfahren zur Herstellung von 
Laufstreifen/GQrtelpaketen fUr Fahrzeugluftrei- 
fen, dadurch gekennzeichnet, daB auf einer 
ersten von zwei auf koaxialen Wellen angeord- 
neten und unabhangig voneinander antreibba- 
ren GQrteltrommeIn zumindest zwei Lagen ei- 
nes Gurtels aufgelegt werden. die von einem 
Gurtellagenzubringer abgezogen werden. 6aB 
das vollstMndige Gurtellagenpaket mittels einer 
Uberfuhrungsvorrichtung auf die zweite Gurtel- 
trommel Ubergeben wird, dai3 auf der zweiten 
Gurteltrommel durch Spulen einer Wickelban- 
dage und Auflegen eines Laufstreifens ein 
Laufstreifen/Gurtelpaket vervollstandigt wird, 
wMhrend im wesentlichen gleichzeitig auf der 
ersten Gurteltrommel die GUrtellagen fur ein 
welteres Gurtelpaket aufgebracht werden und 
da0 schlieBlich das fertige 
Laufstreifen/GUrtelpaket mittels einer OberfUh- 
rungsvorrichtung der zweiten GOrteltrommel 
entnommen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daJ3 das Auflegen der ersten GGrtella- 
ge bei einem ortsfest angeordneten Gurtella- 
genzubringer in einer ersten axialen Stellung 
der ersten GOrteltrommel erfolgt und dad die 
erste GOrteltrommel zum Auflegen der zweiten 
GOrtellage in eine zweite axiale Stellung ver- 
fahren wird, In der sie einem ZufUhrband des 
GOrtellagenzubringers mit der zweiten GOrtella- 
ge gegenObersteht. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Spulen der Wickel- 
bandage und das anschlieBende Auflegen ei- 
nes Laufstreifens auf einer in axialer Richtung 
unverschiebbaren zweiten GOrteltrommel er- 
folgt. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 



zeichnet. daB das Auflegen der ersten und 
zweiten GOrtellage auf einer in axialer Richtung 
unverschiebbaren ersten Gurteltrommel erfolgt 
und daB nach dem Auflegen der ersten GOrtel- 
5 lage der GOrtellagenzubringer axial in eine 

Stellung verfahren wird. in der das Zufuhrband 
mit der zweiten GOrtellage der ersten GOrtel- 
trommel gegenObersteht. 

10 5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB das Entnehmen eines fertigen 
Laufstreifen/GOrtelpakets von der zweiten Gur- 
teltrommel und die Obergabe eines GOrtelpa- 
kets von der ersten zur zweiten GOrteltrommel 

15 zu unterschiedlichen Zeitpunkten oder gleich- 
zeitig erfolgt. 

6. Vorrichtung zur DurchfUhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1, mit einer GOrteltrommelan- 

20 ordnung. mit einem Gurtellagenzubringer, mit 
einer Wickelbandagenzufuhrvorrichtung, mit ei- 
ner Laufstreifenzufuhrvorrichtung und mit einer 
OberfOhmngsvorrichtung, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Gurteltrommelanordnung aus 

25 zwei auf koaxialen Wellen (8, 9) angeordneten 
und unabhSngig voneinander antreibbaren 
GOrteltrommeIn (1, 2) besteht. daB zum ZufOh- 
ren und Auflegen von GOrtellagen die erste 
Gurteltrommel (1) und/oder der Gurtellagenzu- 

30 bringer (3) axial verfahrbar ist, daB zum Spulen 
einer Wickelbandage und zum Auflegen eines 
Laufstreifens auf die zweite GOrteltrommel (2) 
die Wickelbandagenzufuhrvorrichtung (4) und 
die Laufstreifenzufuhrvorrichtung (5) in axialer 

35 Richtung auf Hohe der zweiten GOrteltrommel 
(2) angeordnet sind und daB die OberfOhrungs- 
vorrichtung (6) zum UberfOhren eines GOrtella- 
genpakets von der ersten auf die zweite GOr- 
teltrommel (2) und zum Entfernen eines ferti- 

40 gen Laufstreifen/GOrtelpakets von der zweiten 
GOrteltrommel (2) ausgebildet ist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- ( 
zeichnet. daB der Gurtellagenzubringer (3) mit 

45 je einem ZufUhrband fOr eine erste und eine 
zweite GOrtellage ortsfest angeordnet ist und 
daB die erste GOrteltrommel (1) zum Aufneh- 
men beider GOrtellagen axial verfahrbar ist. 

50 8. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB der GOrtellagenzubringer (3) mit 
je einem ZufOhrband fOr eine erste und eine 
zweite GOrtellage in Richtung der Achse der 
ersten GOrteltrommel (1) axial verschiebbar ist. 

55 wahrend die erste GOrteltrommel (1) in Axlal- 
richtung ortsfest angeordnet ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB die Uberfuhrungsvorrichtung (6) 
aus zwei separat verschiebbaren Transferrin- 
gen Oder aus einem einheitlich verschiebbaren 
Doppeltransferring besteht. 

5 
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